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(57) Abstract: A nozzle (10) has, inside a 
nozzle body (20), at least one flow channel 
(30) for an injection molding compound 
to be processed. At the bottom end, the 
channel (30) is flow-connected via a nozzle 
mouthpiece (40) and via an insert (50) to 
a mold cavity of an injection molding tool, 
said mold cavity being formed by at least 
one mold insert (12, 13). The manufactured 
insert (50) is placed in the nozzle mouthpiece 
(40) while being able to be longitudinally 
displaced in a limited manner in the bottom 
end of the flow channel (30). In a needle 
shut-off nozzle (10), a moving shut-off 
needle (60) passes through the melt channel 
(30) and the insert (50), which forms a 
centering body inside of which an inlet cone 
(54) centers the actual shut-off part (65) 
of the needle (60). The nozzle mouthpiece 
(40), which surrounds the upper part (53) 
of the insert (50), can be screwed from 
underneath into the nozzle body (20). Or 
the nozzle mouthpiece (40) and the insert 
(50) are formed as a single piece and both 
are placed together inside the nozzle body 
(20) in a manner that enables them to 
longitudinally displaced. In order for the 
nozzle mouthpiece (40) and/or the insert (50) 
to find a fixed hold, the insert or centering 
body (50) has a supporting flange (52). 
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(57) Zusammenfassung: Eine Diise (10) zur Verwendung in der SpritzgieBtechnik hat in einem Diisenkorper (20) wenigstens einen 
Stromungskanal (30) fiir eine zu verarbeitende SpritzgieBmasse. Am unteren Ende ist der Kanal (30) durch ein Diisenmundstiick 
(40) und einen Einsatz (50) mit einer von wenigstens einem Formeinsatz (12), (13) gebildeten Formkavitat eines SpritzgieBwerk- 
zeugs stromungsverbunden. Der bevorzugt pulvermetallurgisch aus verschleiBfestem Material gefertigte Einsatz (50) ist im unteren 
Ende des Stromungskanals (30) begrenzt langsverschieblich in dem Dusenmundstuck (40) angeordnet. Er bildet ferner eine AnguB- 
offnung (18). Bei einer NadelverschluBdiise (10) durchsetzt eine zwischen einer Offnungs- und einer SchlieBstellung bewegliche 
VerschluBnadel (60) den Schmelzekanal (30) sowie den Einsatz (50), der einen Zentrierkorper bildet, in dem ein Einlaufkonus (54) 
den eigentlichen VerschluBteil (65) der Nadel (60) zentriert. Das aus hochwarmeleitendem Material bestehende Dusenmundstuck 
(40), das den oberen Teil (53) des Einsatzes (50) umschlieBt, kann von unten in den Diisenkorper (20) eingeschraubt sein. Oder man 
bildet das Dusenmundstuck (40) und den Einsatz (50) einstiickig aus und setzt beide zusammen langsverschieblich in den Diisenkor- 
per (20) ein. Damit das Dusenmundstuck (40) und/oder der Einsatz (50) eine festen Halt finden, hat der Einsatz oder Zentrierkorper 
(50) einen Stutzflansch (52) 



